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Abstrak 
PT. Sankei Dharma Indonesia adalah perusahaan joint venture antara Sankei Giken Kogyo-
Jepang dan PT Dharma Polimetal. Sankei Giken Kogyo adalah perusahaan komponen automotif  yang 
bergerak sejak 1948. PT.Sankei Dharma Indonesia mengelompokkan suku cadang di bagian 
maintenance menjadi 2 Jenis, Yaitu jenis sparepart dan consumable. PT. Sankei Dharma Indonesia 
mempunyai permasalahan kekurangan dan kelebihan suku cadang pada jenis sparepart. Salah satu 
penyebab yang terjadi disebabkan oleh pengambilan suku cadang dilakukan dengan metode pencatatan 
dan penghitungan secara manual. Mengakibatkan jumlah suku cadang selisih dan tidak diketahui 
dengan baik. Bila dengan kondisi persediaan yang saat ini terjadi secara terus-menerus maka akan 
dapat mengakibatkan meningkatnya total biaya persediaan. Sedangkan disisi lain masalah tersebut 
berpotensi menyebabkan produktivitas menurun dikarenakan ketersediaan suku cadang yang 
dibutuhkan habis tanpa disadari oleh bagian maintenance selaku pengguna suku cadang. Sehingga 
menyebabkan breakdown yang lebih lama pada lini produksi dikarenakan suku cadang yang 
dibutuhkan telah habis. Melihat kondisi tersebut perlu dilakukan perbaikan di gudang suku cadang. 
Tahap awal penelitian ini dilakukan dengan melakukan peramalan suku cadang. Kemudian dilakukan 
tingkat penentuan persediaan suku cadang dengan menggunakan  metode perhitungan EOQ. 
Berikutnya dilakukan standarisasi pengontrolan dengan konsep pendekatan model kanban system. 
Pada tahap akhir penelitian ini adalah melakukan perbandingan total biaya persediaan antara 
pendekatan model kanban system dengan model kebijakan perusahaan. Kemudian dilakukan 
perbandingan waktu pengambilan antara model kanban system dengan metode pencatatan. Hasil 
usulan perbaikan mampu mempercepat waktu pengambilan sebesar 41,86% dan penghematan biaya 
persediaan cukup signifikan sebesar 53,67%.  





PT. Sankei Dharma Indonesia is a joint venture company between Sankei Giken Kogyo-Japan 
and PT Dharma Polimetal. Sankei Giken Kogyo is a moving automotive component company since 
1948. PT. Sungei Dharma Indonesia groups spare parts in maintenance parts into 2 types, namely spare 
parts and consumables. PT. Sankei Dharma Indonesia has the problem of shortages and excess spare 
parts in the spare parts. One of the causes caused by taking parts is done by manually recording and 
counting methods. Resulting in the number of spare parts in difference and not well known. If with the 
current condition of the inventory, it will result in an increase in total inventory costs. Whereas on the 
other hand the problem has the potential to cause productivity to decline due to the availability of spare 
parts needed by the maintenance department as part of the spare parts. So as to cause a longer 
breakdown in the production line because the required parts have run out. Seeing these conditions need 
to be repaired in the spare parts warehouse. The initial stage of this research was carried out by 
forecasting spare parts. Then the level of inventory of spare parts is determined using the EOQ 
calculation method. Next, standardization of control is done with the concept of a kanban system model 
approach. In the final stage of this study is to do a comparison of total inventory costs between the 
kanban system model approach and the company policy model. Then a comparison of the time taken 
between the kanban system model with the recording method. The results of the proposed improvements 
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were able to accelerate the collection time by 41.86% and the significant savings in inventory costs by 
53.67%.  





PT. Sankei Dharma Indonesia atau disebut 
juga PT.SDI adalah perusahaan joint venture 
antara Sankei Giken Kogyo-Jepang dan PT 
Dharma Polimetal. Sankei Giken Kogyo adalah 
perusahaan komponen automotif  yang bergerak 
sejak 1948. Produk utama sankei adalah Sistem 
Exhaust untuk mobil, Body Parts untuk mobil, 
Exterior Parts untuk mobil, Parts Umum dan 
Bagian Tujuan Khusus. Dengan produktivitas 
yang cukup tinggi saat ini biaya produksi di 
perusahaan sangat mahal oleh karena itu 
diperlukan penekanan biaya agar keuntungan 
yang diperoleh perusahaan akan bertambah dan 
sesuai dengan yang diharapkan. 
    PT. SDI sendiri adalah perusahaan yang 
mengelompokan suku cadang menjadi 2 jenis, 
yaitu jenis sparepart dan consumable. Suku 
cadang jenis sparepart yaitu suku cadang yang 
dapat digunakan dengan life time yang lebih 
panjang dan beberapa masih bisa diperbaiki 
harganya relatif mahal jika dibandingkan dengan 
suku cadang consumable. Suku cadang jenis 
consumable yaitu suku cadang yang ketika 
digunakan hanya sekali pakai jika suku cadang 
tersebut rusak maka tidak akan bisa diperbaiki, 
harganya masih lebih murah dari suku cadang 
jenis sparepart. Jumlah dari jenis suku cadang 
jenis sparepart dan consumable lebih dari 700 
jenis. Untuk itu PT. SDI harus mempunyai 
pengendalian persediaan yang baik demi menjaga 
kelancaran proses operasional perusahaan yaitu 
dengan mendukung kinerja mesin tetap optimal 
dengan adanya suku cadang yang lengkap. 
Pengendalian persediaan di PT. SDI sendiri 
selama ini melakukan pengadaan suku cadang 
dengan metode ROP (Re-order Point) dengan 
berdasarkan asumsi kebutuhan. Salah satu 
penyebab habisnya suku cadang sendiri 
dikarenakan pengguna gudang suku cadang 
kesulitan untuk melakukan pencatatan ketika 
melakukan pengambilan barang, oleh karena itu 
beberapa suku cadang yang diambil tidak tercatat 
di form pengambilan barang dan terjadi selisih 
jumlah pada data stok yang ada. 





Gambar 1.1 Breakdown 2016 
 
II. LANDASAN TEORI 
 
2.1 Sistem Produksi PT. SDI 
. Sistem produksi yang ada disini mempunyai 
tujuan yaitu menghasilkan produk yang spesifik, 
tepat waktu dan biaya produksi yang minimum. 
Beberapa kriteria – kriteria sebagai tolak ukur 
pengendalian dan pengukuran kegiatan 
manufaktur antara lain seperti penjelasan berikut 
:   
1. Volume produksi.   
2. Biaya produksi.    
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3. Tingkat pemanfaatan dan efektivitas 
sumber daya manusia.   
4. Penyerahan tepat waktu (Just In Time).   
5. Tingkat pengembalian investasi (ROI).   
6. Fleksibilitas terhadap perubahan produk.   
7. Fleksibilitas terhadap perubahan 
kapasitas produk.   
8. Kualitas produk dapat dipercaya oleh 
konsumen. 
Kriteria  diatas merupakan dasar – dasar dari 
operasional. Sistem produksi Toyota sering 
diidentikkan dengan sistem manufakturing yang 
tepat waktu, tepat jumlah, dan tepat barang atau 
lebih dikenal dengan istilah Just In Time (JIT). 
Just In Time (JIT) adalah menghasilkan barang 
yang di perlukan, dalam jumlah yang diperlukan, 
dan pada waktu diperlukan. 
 
2.2 Just In Time Production 
Just In Time production adalah seluruh aktivitas 
yang diperlukan untuk mencapai aliran barang / 
material secara JIT. Nama lain dari produksi JIT 
antara lain:  
1. Toyota Production System.  
2. Stockless Production.   
3. Syncronized Production.  
4. Lean Production.   
5. One Piece Flow Production. 
Prinsip harga dan biaya menurun JIT adalah : 
𝑃𝑟𝑜𝑓𝑖𝑡 = [𝐻𝑎𝑟𝑔𝑎 − 𝐵𝑖𝑎𝑦𝑎] ∗ 𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒 
Dalam perhitungan dari prinsip harga dan biaya 
diatas sering kali menjadi pertanyaan setiap 
perusahaan yaitu bagaiman cara untuk 
meningkatkan profit? Ada beberapa cara untuk 
meningkatkan profit yaitu :   
1. Meningkatkan harga.    
2. Meningkatkan volume.   
3. Menurunkan biaya. 
 
2.3 Flow Production 
Flow Production dengan JIT dapat 
mempercepat proses pemesanan, pengiriman, 
pemprosesan produksi melalui part yang diantar 
oleh logistik. Beberapa manfaat dari Flow in  
Production  yaitu menekan penanganan material, 
mengurangi WIP Inventory, menekan lead time 
produksi, mengurangi tempat penyimpanan. 
bandingkan dengan kerugian yang disebabkan 
karena kurangnya pemanfaatan mesin.  
 
2.4 Kaizen 
Kaizen adalah suatu semangat atau jiwa 
untuk terus memperbaiki apa yang telah dicapai 
secara terus menerus. Kaizen menurut Imai 
(2008:11) adalah “Kemajuan dan perbaikan terus 
menerus dalam kehidupan sesorang, kehidupan 
berumah tangga, kehidupan bermasyarakat, dan 
kehidupan kerja”. 
 
2.5 Prosedur Persediaan 
Sistem produksi Toyota terdapat penjelasan 
mengenai pelaksanaan pelaksanaan sistem dan 
prosedurnya. Penjelasan ini telah dibahas secara 
singkat didalam unsur-unsur JIT yang mana 
bahwa sistem pengambilan part dalam JIT adalah 
menggunakan KANBAN. Kanban atau kartu stok 
adalah suatu sarana untuk mempermudah 
pekerjaan dalam melakukan pengendalian 
persediaan. 
 
2.6 Konsep JIT pada Kanban 
Konsep dari Just In Time ada dua jenis 
system pengambilan sesuai dengan dua sistem 
persediaan tersebut yaitu : sistem pengambilan 
jumlah tetap, siklus tidak tetap dan sistem 
pengambilan siklus tetap, jumlah tidak tetap.   
Sistem pengambilan jumlah tetap, siklus 
tidak tetap Jumlah pesanan pada setiap pesanan 
atau ukuran Lot (Q) ditentukan oleh model EOQ 
(Economic Order Quantity) sebagai berikut : 
𝑄 = √
2 ∗ 𝐷 ∗ 𝑆
𝐻
 
Dimana :   
D = Penggunaan atau permintaan yang 
diperkirakan per periode waktu  
S = Biaya pemesanan (persiapan pesanan 
dan mesin) per pesanan  
            H = Biaya penyimpanan per unit per 
tahun 
Titik pesan ulang adalah tingkat jumlah 
yang secara otomatis memicu pesanan baru, 
ditentukan sebagai berikut : 
𝑇𝑖𝑡𝑖𝑘 𝑃𝑒𝑠𝑎𝑛 𝑈𝑙𝑎𝑛𝑔
= (𝑃𝑒𝑚𝑎𝑘𝑎𝑖𝑎𝑛 𝑟𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖)
+ (




2.7 Metode Economic Order Delivery (EOD) 
Model EOQ adalah suatu rumusan untuk 
menentukan kuantitas pesanan yang akan 
meminimumkan biaya persediaan. Dalam dunia 
nyata, pada umunnya perusahaan menggunakan 
lebih dari satu unit item dalam persediaannya, 
sangat jarang perusahaan yang menggunakan 
satu unit item saja. Model statis EOQ multi item 
merupakan model EOQ untuk pembelian 
bersama (join purchase) beberapa item. 
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Model EOQ di atas dapat diterapkan bila 
anggapan -anggapan berikut terpenuhi :  
1. Permintaan akan produk adalah konstan, 
seragam dan diketahui.  
2. Harga per unit adalah konstan.  
3. Biaya penyimpanan per unit per tahun 
(H) adalah konstan.  
4. Biaya pemesanan per pesanan (S) adalah 
konstan.  
5. Waktu antara pesanan dilakukan dan 
barang - barang diterima adalah konstan  
6. Tidak terjadi kekurangan bahan atau 
back orders.Total Annual Cost (TOC) atau biaya 
total adalah jumlah dari Total   
Carrying Cost (TCC) atau biaya 
penyimpanan dan Total Ordering Cost (TOC) 
atau biaya pemesanan. TCC di dapat dari asumsi 
bahwa separuh dari jumlah pemesanan yang akan 
disimpan dan TOC adalah biaya pemesanan yang 
dikalikan dengan jumlah pemesanan tiap 
tahunnya (T. Hani,1984 :126). 
 
Gambar 2.1 Kurva Biaya Total 
 
2.8 Collecting Kanban 
Collecting kanban adalah proses 
pengumpulan kanban di ruang suku cadang 
hingga sampai ditaruh dan dikumpulkan dalam 
box sesuai dengan tanggal pengambilan  yang 
tercantum pada box kanban di dalam ruang 
sparepart. Orang yang mengumpulkan kanban 
disebut dengan Collector. 
 





III. METODOLOGI PENELITIAN 
3.1 Tahapan Penelitian 
 
Gambar 3.1 Kerangka Berfikir 
 
3.2 Metode Pemecahan Masalah 
Dalam melakukan penelitian ini, karena 
metode pengontrolan suku cadang di PT.SDI 
menggunakan perkiraan untuk ROP nya maka 
pemilihan  metode penghitungan dengan 
menggunakan metode EOQ karena metode 
tersebut cukup optimal untuk pengontrolan 
persediaan, setelah hitungan diperoleh akan 
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dilanjutkan dengan tahap penerapan kanban 
system. 
 
IV. ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
4.1 Pengumpulan Data 
Pengumpulan data pada penelitian ini 
dilakukan dengan pengamatan langsung di 
lapangan, penngumpulan langsung dengan cara 
pengambilan data dari bagian Manufacturing 
Engineering dengan panduan dari pembimbing 
lapangan. Selain pengambilan data secara 
langsung data juga didapat dari dokumen 
dokumen perusahaan seperti data laporan stock 
akhir bulan dan data suku cadang yang ada di 
gudang suku cadang PT.SDI. 
 
Gambar 4.1 Total Inventory Suku Cadang 
 
4.2 Data Harga Suku Cadang 
Terkait data harga barang di perusahaan 
diambil dengan menjumlahkan 50 Item harga 
suku cadang yang dipilih berdasarkan nominal 
harga dan frekwensi penggunaan suku cadang. 
digunakan untuk  penghitungan total biaya 
persediaan. Dengan tujuan sebagai data dasar 
sebelum dilakukan usulan perbaikan. 




4.3 Data Leadtime Pemesanan 
Data Leadtime dari perusahaan diambil 
dengan perhitungan jumlah satuan hari. Dimana 
perusahaan menggunakan data tersebut untuk 
menentukan pemesanan suku cadang oleh bagian 
Manufacturing Engineering. Dan Untuk 
penghitungan Leadtime dibagi dengan hari kerja 
yaitu 352 hari .Data tersebut diambil berdasar 
Jumlah rata-rata estimasi hari yang dibutuhkan 
untuk pemesanan hingga kedatangan. 




IDR ,  3
 
% 
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4.4 Holding dan Setup Cost 
4.4.1 Holding Cost 
Perhitungan besarnya holding cost dengan 
menghitung dua komponen, yaitu interest rate 
dan biaya operasional gudang. Dalam penentuan 
interest rate diperlukan bunga pinjam bank yaitu 
sebesar 6.5% dan harga masing-masing suku 
cadang, berikut jumlah rata-rata suku cadang 
selama periode tahun 2016 130 unit, Jumlah 
karyawan gudang suku cadang yaitu 1 orang 
dengan gaji karyawan sebesar Rp. 4.200.000. 
 
4.4.2 Setup Cost 
Perhitungan setup cost diperoleh dengan 
beberapa komponen yaitu dengan adanya biaya 
internet bulanan yaitu sebesar Rp.500.000 dan 
dengan menghitung Permintaan suku cadang. 
 
4.5 Suku Cadang Yang Diteliti 
Pada penilitian yang dilakukan saat ini suku 
cadang yang diteliti adalah kelas A dan 













4.6 Pengolahan Data 
4.6.1 Agregasi 
 














Jan Feb Mar April Mei Juni Juli Agu Sep Okt Nop Des 
Trend  Permintaan Suku Cadang Periode 2016 
Qty suku cadang 
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4.6.2 Peramalan 






𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑 𝐹𝑜𝑟𝑒𝑐𝑎𝑠𝑡 = 𝑃𝑟𝑜𝑝𝑜𝑟𝑠𝑖 ∗ 𝑊𝑖𝑛𝑄𝑆𝐵 
= 0.024 ∗ 7 = 0,168 
Tabel 4.5 Proporsi Demand Forecast 
 
4.6.4 Standar Deviasi 











Tabel 4.7 Standar Deviasi Suku Cadang 
 
 
4.7 Perhitungan Holding Cost, Setup Cost, 
EOQ 
4.7.1 Holding Cost 
Perhitungan holding cost ELECTRODE CUCR B 
𝐼 = 𝐵𝑢𝑛𝑔𝑎 𝐵𝑎𝑛𝑘 ∗ 𝐻𝑎𝑟𝑔𝑎 𝑆𝑢𝑘𝑢 𝐶𝑎𝑑𝑎𝑛𝑔 
= 6,5% ∗ 𝑅𝑝 7.930.000 
= 𝑅𝑝 515.450 
𝐵 =
𝐺𝑎𝑗𝑖 𝑃𝑒𝑔𝑎𝑤𝑎𝑖
𝑅𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 𝑃𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎𝑎𝑛
 
=
(1 ∗ 𝑅𝑝 4.200.000) ∗ 12𝐵𝑢𝑙𝑎𝑛
130 𝑢𝑛𝑖𝑡
 
= 𝑅𝑝 387.692 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 = 𝐼 + 𝐵 
= 𝑅𝑝 903.142 










𝑅𝑝 500.000 ∗ 12
1
 
= 𝑅𝑝 6.000.000 
4.7.3 Economic Order Quantity (EOQ) 
𝑆 = √




2 ∗ 1 ∗ 6.000.000
903.142
 
= 3,6 𝑢𝑛𝑖𝑡 
 
Tabel 4.9 Hasil EOQ 
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Tabel 4.10 Hasil Safety Stock, Rop, Max Stock 
 
 
4.8 Perbandingan Kanban System dengan 
Kebijakan Perusahaan 
4.9  
Tabel 4.11 Perbandingan Model 
 
 
V. Kesimpulan dan Saran 
5.1 Kesimpulan 
      Dari hasil analisa yang telah dilakukan di PT. 
SDI selama periode April sampai dengan Juli 
2017, maka didapatkan kesimpulan yang terkait 
penelitian ini adalah :  
1. Penggunaan model kanban system secara 
konsep mudah dikerjakan oleh karyawan 
untuk melakukan pengontrolan 
dibandingkan dengan metode pencatatan 
manual. Serta Jumlah Suku cadang yang 
ada lebih mudah di ketahui, karena 
selisih jumlah suku cadang bisa di 
minimalisir dengan adanya pendekatan 
model kanban system.  
2. Jika dibandingkan dengan metode 
sebelumnya yaitu manual pencatatan, 
maka metode kanban lebih cepat 
dilakukan karena hanya melakukan 
pemindahan kanban dari rak ke 
collection kanban post sesuai jumlah 
suku cadang yang diambil. Terjadi 
penurunan waktu proses pengambilan 
sebesar 41,86% dari sebelum perbaikan 
43 detik menjadi 25 detik setelah 
dilakukan perbaikan.  
3. Dengan adanya penerapan model kanban 
system maka dapat menekan selisih 
persediaan dan tentunya persediaan di 
gudang suku cadang akan terjaga lebih 
baik. Dan terjadi penghematan biaya 
persediaan cukup signifikan untuk 40 
item suku cadang sebesar 53,67% dari 




1. Dari hasil penelitian dan analisis yang 
dilakukan , penulis membuat beberapa 
saran sebagai bahan pertimbangan 
perusahaan dalam melakukan rencana 
penghitungan kebutuhan suku cadang. 
Yaitu dengan menggunakan metode 
EOQ  guna mencapai biaya persediaan 
yang seoptimal mungkin.   
2. Penulis juga menyarankan agar 
perusahaan dapat mengimplementasikan 
model kanban system di gudang suku 
cadang serta tetap melakukan analisa 
perbaikan terus menerus ke arah konsep 
just in time dan melakukan penerapan 
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